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@ Verfahren zur Herstellung eines beschichteten, monolithtschen Tragerkatalysators 

@ Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur HersteJIung eines 
monolith isch en Tragerkatalysators mil einem beschichteten 
gasdurchJassigen Formkorper. Der Formkorper wird aus 
einem oder mehreren zuvor mit einer Dispersionsbeschich-_ 
tung beschichteten glatten und/oder g ewall^f^n ^ i<^taiiffti;«>n. 
bandei-n g ebildet. Wahrend oder nach der Bildung des 
Formkorpers werden die Metalifolienbander mit mindsstens 
einem benachbarten Metal Ifolienb and beziehungsweise mit 
mindestens einer benachbarten Lage desselben Metallfo- 
lienbandes metallfugetechnisch verbunden. 
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Beschr?ibu,ng , , 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines beschichteten, monolithischen Tragerkatalysators, 
der aus einem zylinderformigen in axialer Richtung gas- 
durchlassigen Formkorper besteht, welcher aus einem 
Oder mehreren miteinander metalifugetechnisch ver- 
bundenen glatten und/oder gewellten MetallfoHenban- 
dern gebildet ist, deren Langsausdehnung quer zur Zy- 
linderachse liegt und die gegebenenfalls Schlitze, Lo- 
chungen und/oder Pragungen aufweisen und zur Bil- 
dung des Formkorpers gestapelt oder gefaltet und ge- 
gebenenfalls verschlungen oder spiralig aufgewickelt 
werden. Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines mit einer Dispersionsbe- 
schichtung besctiichteten, monolithischen Tragerkataly- 
"sators zur Verwendung bei chemischen Stoffumwand- 
lungen oder als Adsorber fiir gasformige oder fliissige 
Komponenten eines Stoffgemisches. 

Beschichtete Metailtrager werden in groBen Stiick- 
zahlen bei der Autoabgasreinigung als Katalysatoren 
oder ais regenerierbare Absorber zur Speicherung von 
Kohlenwasserstoffen und Stickoxiden eingesetzL 

Die aus den Metallfolienbandern gebildeten Form- 
kdrper weisen eine Zellstruktur auf, die einen Durchtritt 
des zu reinigenden Abgases in axialer Richtung erlaubt 
Im einfachsten Fall handelt es sich bei der Zellstruktur 
urn achsenparallele StrSmungskanale. Je nach Art der 
Wellung der Metallfolienbander konnen die Stromungs- 
kanale gegentiber der Achsenrichtung geneigt sein und 
auch Abwinkelungen aufweisen, Schlitze, Lochungen 
und PrSgungen fuhren zu einem Gasaustausch zwischen 
den verschiedenen Strom ungskanSl en sowie zu einer 
starken Verwirbelung und damit zu einem intensiven 
Kontakt des Abgases mit der katalydsch aktiven Be- 
schichtung. 

Typische Zelldichten von Metalltragerkatalysatoren 
in der Autoabgaskatalyse liegen zwischen I5cm~^ und 
78 cm~^. Zur Verbesserung des Reinigungs grades der 
Abgase werden Zelldichten bis zu 186 cm~* angestrebt 

Die DE29 46 685C2 beschreibt ein Verfahren zur 
Herstellung eines Metalltragerkatalysators aus einem in 
einem Metallmantei angeordneten Verbundkorper. Der 
Verbundkorper wird aus abwechselnd aufeinander an- 
geordneten glatten und gewellten beziehungsweise ge- 
falteten Blechen aus hochtemperaturfestem Metail her- 
gestellt, wobei die Bleche als Vorform des Verbundkor- 
pers zu einem Paket geschichtet oder spiralig aufgewik- 
kelt werden und die Vorform an ihren Stirnflachen ver- 
schweiBt, der Verbundkorper in den Metallmantei ein- 
gesetzt und mit diesem ebenfalls verschweiSt wird. An- 
schiieSend wird das Innere des VerbundkSrpers mit ei- 
nem katalysefordernden Metalloxid beschichtet 

, Die DE 29 24 592 Al beschreibt ebenfalls ein Verfah- 
ren zum Herstellen eines TrSgers fiir einen Metalltra- 
gerkatalysator. Der TrSger besteht aus glatten und ge- 
wellten Blechen, die lagenweise abwechselnd angeord- 
net und punktuell oder insgesamt miteinander verlotet 
sind. Das Lot wird an den entsprechenden Stellen in 
Form einer Lotpaste, eines Lotpulvers oder eines Lot- 
bandes aufgetragen. Zum VerlOten wird der gesamtc 
Trager im Vakuum oder unter Schutzgas auf Lottempe- 
ratur erwarmt 

Beiden Verfahren ist gemeinsam, daS die katalytisch 
aktive Dispersionsbeschichtung erst nach dem metallfu- 
getechnischen Verbinden, d h. erst nach dem Ver- 
schweiBen beziehungsweise nach dem VerlSten des 
FormkSrpers vorgenomraen wird. Dies fuhrt dazu, daB 



infolge der Oberflachenspannungen die Dispersionsbe- 
schichtung sich an den spitzen Winkeln zwischen zwei 
sich beruhrenden Metallbandem ansammeli, und somit 
die Beschichtungsdicke Qber den Querschnitt des Form- 
5 korpers sehr ungleichmaBig wird. Das in den Winkeln 
angesammelte Material ist fur das zu reJnigende Abgas 
nur schlecht zuganglich, so daB das katalytisch aktive 
Material nur unbefriedigend geniitzt wird. Dariiber hin- 
aus fuhrt die Anhaufung des Beschichtungsmaterials 
10 auch zu einer Erhohung des Stromungswiderstandes fiir 
das Abgas. 

Diese Nachteile sind bei Formkorpern mil vergleichs- 
weise niedrigen Zelldichten bis 32 cm~^ weniger stark 
ausgepragt. Bei hoheren Zelldichten fiihrt die nachtrSg- 

15 liche Beschichtung jedoch zu einer groBer werdenden 
Gefahr von Zellverengungen und Zellverstopfungen, so 
daB Formkorper mit Zelldichten oberhalb 93cm~^ 
kaum noch beschichtbar sind. 

[n der WO 92/14549 wird vorgeschlagen, bei Zelldich- 

20 ten im Bereich zwischen 125 und 186 cm~^ die Form- 
korper aus bereits beschichteten Metallfolienbandern 
herzustellen und ohne weitere fiigetechnische Verbin- 
dungen in das umhullende Mantelrohr einzuschieben. 
Bei diesen Metalltragerkatalysatoren ist nur aufgrund 

25 der verwendeten hohen Zelldichte eine ausreichende 
Stabilitat und Sicherheit gegeniiber einem Ausschieben 
des Formkorpers aus dem Mantelrohr infolge des Ab- 
gasdruckes gewahrleistet. Auf diese Weise hergestellte 
Metalltragerkatalysatoren mit geringerer Zelldichte 

30 zeigen keine ausreichende Stabilitat gegeniiber dem 
pulsierenden Abgasdruck und die dadurch verursachten 
axialen und radialen Schwingungen im Betrieb- 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren zur Herstellung beschichteter monolithischer 

35 Tragerkatalysatoren anzugeben, welches es ermdglicht, 
unabhilngig von der Zelldichte beschichtete MetalltrH- 
ger zu erzeugen, die die hohe SchichtdickengleichmS- 
Bigkeit von Metalltragern aufweisen, die aus zuvor be- 
schichteten Metallfolienbandern zusammengestellt 

40 werden und gleichzeitig die hohe Festigkeit von Metall- 
tragern besitzen, deren Metallfolienbander vor dem Be- 
schichten metailfOgetechnisch miteinander verbuaden 
werden. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zur Herstel- 

45 lung eines monolithischen TrSgerkatalysators gel6st, 
der aus einem zylinderf6rmigen in axialer Richtung gas- 
durchiassigen Formkorper besteht, wobei der Formk6r- 
per aus einem oder mehreren zuvor mit einer Disper- 
sionsbeschichtung beschichteten glatten und/oder ge- 

50 wellten Metallfolienbandern gebildet wird, deren 
Langsausdehnung quer zm- Zylinderachse liegt und die . 
gegebenenfall s Schlitze. L ochungen und/oder Pragun- 
gen aii f weisen und zur BilSungdes FormkSrpei^gesia- 
pelt oder gefaltet und gegebenenfalls verschlungen oder 

55 spiralig aufgewickelt werden. 

Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB wah- 
rend und/oder nach der Bildung des FormkSrpers die 
Metallfolienbander mit mindestens einem benachbarten 
Metallfolienband beziehungsweise mit mindestens einer 

60 benachbarten Lage dessclben Metallfolienbandes n^e- 
tallfiifyfftf^f ^h"'''^'''^^*^''^""'^'^" werden. 

Zur weiteren Erhohung der Festigkeit des Tragerka- 
talysators kann es vorteilhaft sein, den FormkSrper in 
ein Mantelrohr einzusetzen und beide direkt oder unter 

65 Verwendung einer elastischen Lagerung aus Metail zum 
Ausglelch thermischer Dehnungen metallfflgetechnisch 
miteinander zu verbinden. 
Zur Verbindung der beschichteten MetallfoUenban- 
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der konnen das Elektrorienstrahl- oder das Laser- 
schweiCen eingesetzt werden. Beide Verfahren eignen 
sich zur Verbindung der MetallfoHenbander wahrend 
der Bildung des Formkorpers. So kann z. B. beim Her- 
stellen eines spiralig aufgewickelten Formkorpers aus 
einem glatten und einem gewellten Band jede neu hin- 
zukommende Lage eines Metallbandes mit der jeweils 
darunterliegenden verschweiBt werden. 

Ebertso ist es moglich, das glatte und das geweDte 
Band bereits vorab miteinander zu verschweiBen und 
erst danach aufzuwickeln oder zu fallen und den gefalte- 
ten Stapei gegebenenfalls miteinander gemaB der 
DE 40 16 276 CI oder WO 89/07488 zti verschlingen. Da 
bei dieser Vorgehensweise die MetallfoHenbander nicht 
mit jedem benachbarten Folienband verschweiBt sind, 
" ist zumeist ein Einbau des Formkorpers in ein Mantel- 
rohr notwendig. 

Die Festigkeit des Formkorpers kann durch ein nach- 
tragiiches VerschweiBen der MetallfoHenbander an den 
StirnflSchen des Formkorpers erhoht werden. Diese 
MaSnahme kann auch als alleinige fiigetechniscfae Ver- 
bindung eingesetzt werden. 

Die Verbindung der beschichteten MetallfoHenban- 
der untereinander kann mittels beliebiger kontinuierli- 
cher oder unterbrochener Kontaktnahte oder Kontakt- 
punkte in beliebiger Zahl erfolgen. Die KontaktHnien 
sind vorzugsweise ringformig — auch spiralformige, si- 
nusformige oder sagezahnartige Ausfiihrungen sind 
denkbar, wobei aus Festigkeitsgriinden der Primarform 
der Kontaktlinie eine Sekundarform aufmoduliert sein 
kann. Auch unterbrochene IContaktlinien und einzelne 
Kontaktpunkie mit beliebigem Abstand voneinander 
sind moglich. Es kann z. B. genugen, bei einem spiralig 
aufgewickelten Formkorper nur zwei SchweiiSnahte 
iiber die Gesamtlange des Formkorpers anzubringen. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Disper- 
sionsbeschichtung des oder der Metallfolienbander mit 
einem oder mehreren beschichtungsfreien Streifen par- 
allel zur Langsrichtung der Bander hergestellt, an denen . 
die Bander mit mindestens einem benachbarten Metall- 
folienband bezlehungswetse mit mindestens einer be- 
nachbarten Lage desselben Metallfolienbandes wah- 
rend und/oder nach der Bildung des Formkorpers me- 
tallfflgetechnisch verbunden werden. i 

In dieser bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfah- 
rens kann neben dem Elektronenstrahl- oder Laser- 
schweiBen auch das WiderstandsschweiBen z. B. in 
Form des Roll radschwei Bens mit Vorteil eingesetzt 
werden. Alternativ besteht in diesem Fall die Mdglich- ; 
keit, die metallfugetechnlsche Verbindung auch durch 
Loten herzustellen. 

Bei der Auswahl eines geeigneten SchweiBverfahrens 
ist darauf zu achten, daS bei Verwendung temperatur- 
empfindlicher Dispersion sbeschichtungen sowohl die zu 5 
verbindenden Metallfolienbander als auch gegebenen- 
falls der Formkorper und das Mantelrohr wahrend des 
SchweiBvorganges nur an den jeweilig vorgesehenen 
Kontaktstellen hohen Temperaturen ausgesetzt wer- 
den, um die Disperstonsbeschichtung nicht thermisch zu & 
schadigen. Ebenso konnen bei Verwendung tempera- 
turempfindlicher Dispersionsbeschichtungen nur solche 
LStverfahren verwendet werden, bei denen wie beim 
SchweiBen nur die Kontaktstellen erhitzt werden. Zum 
Beispiel ist moglich, dafi ein Ldtband zwischen zwei ^ 
Metallbander gelegt und durch einen Laser- oder Elek- 
tronenstrahl die zum Loten benotlgte WSrme drtlich 
erzeugt wird. Gegebenenfalls ist das Loten oder 



SchweiBen unter SchutzgasatmosphSre vorzunehmen. 

Sind die Metallfolienbander mil temperaturstabilen 
Dispersionsbeschichtungen versehen, so eignet sich das 
LSten auch zur Verbindung der Metallfolienbander erst 
5 nach der Bildung des Formkorpers. Hierzu werden wah- 
rend der Bildung des Formkorpers die beschichtungs- 
freien Streifen rait Loipaste besirichen oder es werden 
an diescn Stellen Lotbander eingelegt. Danach wird der 
gesamte Formkorper auf L6ttemperatur erwarmt. 
0 Die Verbindung durch VerschweiBen und/oder Ldten 
kann an beliebigen Stellen fiber die Lange des Formkor- 
pers, 2. B. bei einem und drei Viertel der Gesamtlange 
und/oder auch an den Stirnflachen erfolgen. Die Haufig- 
keit der ftigetechnischen Verbindungen richtet sich nach 
15 der benotigten Festigkeit fur den beabsichtigten An- 
wendungsfali. Wenn infolge einer ungenugenden Pro- 
zeBkontroUe die SchweiBpunkte zu einer Durchloche- 
rung der MetallfoHe fuhren, ist dies meist unerheblich. 
Derartige Perforationen konnen sogar durchaus ge- 
20 wunscht sein, weil dadurch eine Durchmischung von 
durchstromendem Gas von einem ICanal zum Nachbar- 
kanal senkrecht zur DurchfluBrichtung auftriti, was zu 
einer Verbesserung des Stoffaustausches zwischen Gas 
und Beschichtung fuhren kann. 
25 Vor dem VerschweiBen oder Verloten der Metallfo- 
lienbander an den Stirnflachen des fertigen Formkor- 
pers ist es fiir den Fall, daB die Metallfolienbander in 
ihren Randbereichen nicht beschichtungsfrei hergestellt 
wurden, zweckmaBig, zur Herstellung einer dauerhaften 
30 Verbindung die Metallfolienbander an den Stirnflachen 
vor dem SchweiBvorgang mechanisch, z. B. mit einer 
Burste zu reinigen oder auf chemischem Wege ganzlich 
oder teilweise durch Anatzen oder Auflosen von der 
Beschichtung zu befreien. 
j5 Die beschichtungsfreien Streifen auf den Metalifo- 
lienbandern konnen auf einfache Weise durch Verwen- 
dung von Blenden beim Aufbringen der Beschichtung 
oder mittels einer Trennmittelschicht erzeugt werden, 
die eine Beschichtung verhindern oder ein leichtes Ent- 
fernen der Beschichtung vor dem VerschweiBen bezie- 
hungsweise Lfiten z.B. durch einfaches Erhitzen und 
nachfolgendes leichtes Abblasen ermoglichen. Ebenso 
kCnnen vor einer Beschichtung die vorgesehenen be- 
schichtungsfreien Streifen mittels eines geeigneten Kle- 
5 bebandes geklebt werden, damit diese z. B. nach Abzie- 
hen oder thermischem Wegoxidieren sauber zur Verfii- 
gung stehen. 

Das ManteJrohr, in welches der Formkorper einge- 
setzt und mit dem er metallfugetechnisch verbunden 

0 wird, kann aus Halbschalen aufgebaut sein und an sei- 
nen Enden konische VerjQngungen zum Einbau in den 
Abgasstrang eines Kraftfahrzeuges aufweisen. Ebenso 
konnen zwei oder mehrere Formkdrper in ein einziges 
Mantelrohr eingesetzt und befestigt werden. Dabei k6n- 

5 nen das Mantelrohr beziehungsweise die HalbschaJen 
zur Aufnahme von Formkorpem unterschiediichen 
Stirnflachenquerschnittes ausgebildetsein. Ebenso ist es 
moglich, Formkorper mit unterschiediichen Zelldichten 
oder Langen in einem Mantelrohr zu kombinieren. 

) Zur Verminderung mechanischer Spannungen im 
Randbereich des Formkorpers infolge von Temperatur- 
wechselbeanspruchungen konnen MaGnahmen zur ela- 
stischen Lagerungdes Formk6rpers im Mantelrohr vor- 
gesehen sein, beisplelsweise ein federndes grobgewell- 

; tes Metallfolienband gemaB der DE 38 17 490 Al. 

Neben dem metallfflgetechnischen Verbinden von 
Mantelrohr und Formkdrper kann der Formkorper 
auch in ein formschlussiges Gehause eingelegt und 
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durch Sicken oder konische Endstucke gegeniiber 
axialen Verschiebungen ges'ichert iein. 'Gegebenenfails 
kann bei formschlUssigen Gehausen der Formkftrper 
zur Abdichtung und thermischen Isolation sowie zur 
Schwingungsdampfung mit Fasermatten und/oder 
Blahmatten ganz oder teilweise umwickelt sein. wobei 
der Formkorper zusatzlich von ein oder mehreren be- 
schichteten oder unbeschichteten Folienlagen umhullt 
setn sollte. 

Die Metallfolienbander konnen je nach Anwendungs- 
feld unterschiedliche Zusammensetzung aufweisen. Fur 
die Autoabgasreinigung empfehlen sich hociitempera- 
turbestandige Stable mit Chrom, Aluminium und gege- 
benenfalls Nickel als weseniliche Bestandteile neben Ei- 
scn. Fiir stationare Abgasreinigungsprozesse und allge- 
meine chemische Prozesse konnen wenigcr temperatur- 
Ijestandige, dafiir aber z. B. gegenuber SO2 beziehungs- 
weise SO3 resistentere Stahlzusammensetzungen ge- 
wahit werden. Im Falie von Absorptions- und Adsorp- 
tionsanwendungen bei niedrigen Temperaturen kann 
sogar Aluminium als Material fur die Metallfolienban- 
der eingesetzt werden. 

Bevorzugte Dicken der Metallfolienbander liegen 
zwischen 40 und 150 ^im. Ein besonderer Vorteil des 
erfindungsgemaBen Verfahrens ist die Tatsache, daS 
Formkorper sowohl mit sehr geringer als auch sehr ho- 
lier Zelldichte herstellbar sind. Bevorzugt ist das Ver- 
fahrenbeiZelldichtengreBer als 15 cm~^einsetzbar. 

Die Zusammensetzung der Dispersionsbeschichtung 
auf den MetallfoUenbandern hangt von der geplanten 
Verwendung des fertigen Formkorpers ab. Bei Verwen- 
dung als ICatalysalor besteht die Dispersionsbeschich- 
tung aus feinteiligen, meist hochoberflachigen Metall- 
oxiden wie Aluminiumoxid, Siliziumdioxid und Titan- 
oxid sowie Mischungen davon, auf denen die katalytisch 
aktiven Komponenten, beispielsweise die Edelmetalle 
der Platingruppe oder Un edelmetalle, und gegebenen- 
falls Promotoren abgeschieden sind. Die katalytisch ak- 
tiven Komponenten und gegebenenfalls Promotoren 
konnen schon vor der Beschichtung der zumeist waBri- 
gen Beschichtungsdispersion in Form von loslichen oder 
unloslichen Vorstufen zugefiigt werden, die erst beim 
Kalzinieren der Dispersionsbeschichtung in die eigentli- 
chen katalytisch aktiven Komponenten iiberfQhrt wer- 
den. Es ist jedoch auch eine nachtragliche Impragnie- 
rung des fertigen Formkorpers mit weiteren katalytisch 
aktiven Komponenten und/oder Promotoren moglich. 
Die nachtragiiche Impragnierung kann vor dem Einbau 
des beschichteten Formkorpers in ein Mantelrohr oder 
Gehause oder auch danach vorgenommen werden, 

Bei Verwendung des beschichteten Formkorpers als 
Absorber fOr Schadstoffe un Abgas wird haufig eine 
feinteilige Beschichtung aus Zeolithen eingesetzt. Auch 
mehrlagige Beschichtungen aus verschiedenen feinteili- 
gen Stoffen sind moglich. 

Die folgenden Figuren zeigen 

Fig. la Glattes Metallfolienband (I) in Seitenansicht 
und Draufsicht Die Beschichtung (2) des Metallfolien- 
bandes weist 2 unbeschichtete parallele Streifen (3) auf. 

Fig. lb Gewelltes Metallfolienband (4) in Seitenan- 
sicht und DraufsichL Die Beschichtung (2) des Metallfo- 
Henbandes weist 2 unbeschichtete parallele Streifen (3) 
auf. Die Wellung des Metallfolienbandes ist senkrecht 
zur Langsrichtung des Bandes ausgerichtet 

Fig. Ic Gewelltes Metallfolienband (5) in Seitenan- 
sicht und Draufsicht. Die Beschichtung (2) weist 3 unbe- 
schichtete parallele Streifen (3) auf. Die Wellung des 
Metallfolienbandes bildet mit der Langsrichtung des 



Bandes einen Winkei von kleiner als 90*. 

Fig. 2 Bildung eines spiralig aufgewickelten Formkor- 
pers (6) aus einem glatten (1) und einem geweilten Band 
(4). Jede Windung eines Bandes ist mit beiden benach- 
5 barten Windungen verbunden. 

Fig. 3 Bildung eines spiralig aufgewickelten Formkflr- 
pers (6) aus einem glatten (1) und einem geweilten Band 
(4). Die fiigetechnische Verbindung wird nur zwischen 
dem geweilten und glatten Band hergestellt. 
10 Fig. 4 Bildung eines gefalteten Formkdrpers (6), 

Fig. 5 Bildung eines gestapelten Formkorpers (6), 

Fig. 6 Bildung eines spiralig aufgewickelten Formkor- 
pers (6) un ter Verwendung von Lotbandern (8). 

Fig. 7 Stirnseitiges VerschweiSen eines fertigen 
1 5 Formkorpers (6) mit Hilfe des WiderstandsschweiBens. 

Beispiel 1 

Fig. 1 zeigt jeweils in Seitenansicht und Draufsicht 

20 drei verschiedene Ausfuhrungsformen von Metallfo- 
lienbandern. die beidseitig mit einer Beschichtung (2) 
versehen sind, die gemaB der bevorzugten AusfQhrung 
des Herstellverfahrens beidseitig korrespondierende 
beschichtungsfreie Streifen (3) aufweist. Die beschich- 

25 tungsfreien Streifen verlaufen parallel zur Langsrich- 
tung der Metallfolienbander. 

Fig. la zeigt ein glattes Metallfolienband (1) mit zwei 
parallelen beschichtungsfreien Streifen (2). 
ig. lb zeigt ein gewelltes Metallfolienband (4), we!- 

30 ches mit dem glatten Band von Fig. la zu einem spiralig 
aufgewickelten Formkorper verarbeitet werden kann. 
Die Wellung ist senkrecht zur Langsrichtung des Ban- 
des ausgerichtet. 

Fig. Ic zeigt ein gewelltes Metallfolienband (5) mit 

35 drei parallelen beschichtungsfreien Streifen (2). Die 
Wellung bildet mit der Langsrichtung des Bandes einen 
Winkei von kleiner als ^O"*. Dieses Band kann ohne Zwi- 
schenlage eines glatten Bandes im Ztckzack zu einem 
Formkorper gefaltet werden- 

40 

Beispiel 2 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgemaQe Herstellung eines 
spiralig aufgewickelten FormkSrpers (6) aus einem glat- 

45 ten (1) und einem geweilten (4) Metallfolienband. Beide 
Bander sind, wie in Fig. la und lb gezeigt, mit einer 
Dispersionsbeschichtung versehen, die zwei parallele 
beschichtungsfreie Streifen aufweist 

Die Bander werden der (in Fig. 2 nicht gezeigten) 

50 Wickelvorrichtung von gegenOberliegenden Seiten zu- 
gefuhrt und in Drehrichtung des gebogenen Pfeils auf- 
gewickelL Die SchweiBenergie, symbolisiert durch die 
Pfeile 7 und 7', wird den beschichtimgsfreien Streifen 
jeweils an zwei diametral gegenOberliegenden Punkten 

55 des Wickelkorpers (6) zugefflhrt, so daS jede Windung 
des Formkorpers mit der jeweils darunterliegenden 
Windung verschweiBt wird. 

Es resultiert ein Formkdrper, bei dem jede Windung 
eines Bandes mit den beiden benachbarten Windungen 

60 des anderen Bandes verschweiBt ist Der so hergestellte 
Formk6rper ist von sich aus stabil und ben6tigt kein 
einhallendes Mantelrohr. Statt dessen besteht die M6g- 
lichkeit, das glatte Band l^jiger auszufOhren als das ge- 
wellte Band und abschlieflend einmal oder mehrmals um 

65 denFormkSrperzuwickeln. 
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Beispi«13 , 

Fig. 3 zeigt die erfindungsgemaBe Herstellung eines 
spiralig aufgewickelten Formkorpers (6) aus einem glat- 
ten (1) und einem gewellten (4) Metallfolienband. Beide 5 
Bander sind, wie in Hg. la und lb gezeigt, mit einer 
Dispersionsbeschichtung versehen, die zwei parallele 
beschichtungsfreie Streifen aufweisL 

Die Bander werden der (in Fig. 3 nicht gezeigten) 
Wickelvorrichtung, von der gleichen Seiie zugefiihrt lo 
und in Drehrichtung des gebogenen Pfeils aufgewickelt 
Das glatte und gewellte Metallfolienband werden an, 
ihren beschichtungsfreie n Streifen vor dem Aufwickeln 
durch Zufuhr von SchweiBenergie (7) verschweiflt. 

Der resultierende Formkorper muB zur endgultigen 15 
" Fixierung der Spiraiform in ein umhullendes Mantetrohr 
eingeschoben oder nachtraglich an seinen Stirnflachen 
verschweifit oder verlStet werden. 

In den Belspielen 2 und 3 des erfindungsgemaBen 
Verfahrens kann das glatte Metallfolienband auch durch 20 
ein zweites gewelltes Metalifolienband ersetzt werden, 
welches eine andere Wellung als das erste gewellte 
Band aufweisL 

Beispiel 4 25 

Es wird ein im Zickzack gefalteter Formkorper (6), 
wie in Fig. 4 gezeigt, aus einem gewellten Metallfolien- 
band (5) hergestellL 

Um zu verhindern, daB die Wellungen aufeinanderlie- 30 
gender Lagen des Bandes ineinander eingreifen und so 
die Bildung von Strdmungskanalen fur das zu behan- 
delnde Gas verhindern, ist die Wellung, wie in Fig. Ic 
gezeigt nicht senkrecht zur LSngsrichtung des Folien- 
bandes ausgerichteu sondem ist gegeniiber der Senk- 35 
rechten geneigt. 

Jede neue Lage der Zickzackfahung wird mit der je- 
weils darunterliegenden Lage des MetallfoUenbandes 
verschweiSt 

Der Pfeil (7) symbolisiert die Zufuhr der SchweiB- 40 
energie. Der Ort der SchweiBung kann langs des Metall- 
foUenbandes verschoben werden. 

Es resultiert ein Formk6rper mit rechteckigem Quer- 
schnitt, der in sich formstabil ist. 

45 

Beispiel 5 

Es wird ein gestapelter Formkorper (6^ wie in Fig, 5 
gezeigt, aus abwechselnden Lagen unterschiedlich ge- 
wellter Metallfolienbander (I) und (4) hergestellL Jede 59 
neue Lage eines Metallfolienbandes wird mit der jeweils 
darunterliegenden verschweiBt. 

Es resultiert ein formstabiler Formkorper mit recht- 
eckigem QuerschnitL 

55 

Beispiel 6 

Es wird ein spiralig aufgewickelter Formkorper (6) 
analog zu Beispiel 2 hergestellt Wahrend des Aufwik- 
kelns werden an den Stellen der beschichtungsfreien 50 
Streifen Lotbander (8) in den Formkorper mit eingewik- 
kelt und gleichzeitig durch Warmezufuhr mittcls Laser- 
strahlung(9) und (9') verloteL 

Beispiel 7 65 

Die nach den Beispielen 2 bis 6 hergestellten Form- 
kSrper (6) werden nachtr3glich wie in Fig- 7 gezeigt 



mittels eJektrischem WiderstandsschweiBen an den 
Stirnflachen weiter verstarkt. Hierzu wird der Formkor- 
per, wie in der DE 29 46 685 C2 beschrieben, mit seinen 
Stirnflachen zwischen den Elektroden ( 10) und { 1 1) eines 
elektrischen Widerstandsschweifigerates eingespannt. 
Die untere Elektrode (11) ist mit Rilien versehen. Zum 
VerschweiBen der unteren Stirnfiache des FormkSrpers 
wird durch ihn fQr 2 bis 3 Sekunden ein Strom von 
200—300 Ampere, je nach QuerschnittsgroBe des 
Formkorpers, geleitet Dieser Vorgang wird unter Dre- 
hen des Formkorpers um seine Zylinderachse mehrmals 
wiederholt. Die zweite Stirnfiache des Formkorpers 
wird nach dem Wenden des Korpers analog ver- 
schweifit. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines monolithischen 
Tragerkatalysators aus einem zylinderformigen in 
axialer Richtung gasdurchlassigen Formkorper, 
wobei der Formkorper aus einem oder mehreren 
zuvor mit einer Dispersionsbeschichtung beschich- 
teten glatten und/oder gewellten Metallfotienban- 
dern gebildet wird, deren Langsausdehnung quer 
zur Zylinderachse liegt und die gegebenenfalls 
Schlitze, Lochungen und/oder PrSgungen aufwei- 
sen und zur Bildung des Formkorpers gestapelt 
oder gefaltet und gegebenenfalls verschlungen 
oder spiralig aufgewickelt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend und/oder nach der Bil- 
dung des Formkorpers die Metallfolienbander mit 
mindestens einem benachbarten Metallfohenband 
beziehungsweise mit mindestens einer benachbar- 
ten Lage desselben Metallfolienbandes metailfuge- 
technisch verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Formkorper in ein Mantelrohr 
eingesetzt und mit diesem direkt oder unter Ver- 
wendung einer eiastischen Lagerung aus Metall 
zum Ausgleich thermischer Dehnungen raetallfil- 
getechnisch verbunden wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Dispersionsbeschichtung des oder 
der Metallfolienbander mit einem oder mehreren 
beschichtungsfreien Streifen parallel zur Langs- 
richtung der Bander hergestellt werden, an denen 
die Bander mit mindestens einem benachbarten 
Metalifolienband beziehungsweise mit mindestens 
einer benachbarten Lage desselben Metallfolien- 
bandes wahrend und/oder nach der Bildung des 
Formkorpers metallfugetechnisch verbunden wer- 
den. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formkorper in ein Mantelrohr 
eingeselzt und mit diesem direkt oder unter Ver- 
wendung einer eiastischen Lagerung aus Metall 
zum Ausgleich thermischer Dehnungen metallfii- 
getechnisch verbunden wird. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Her- 
stellen des Formkorpers oder Befestigen des Form- 
korpers im Mantelrohr weitere katalytisch aktive 
Komponenten tmd/oder Promotoren durch Impra- 
gnierung aufgebracht werden. 

6. Verwendung des nach einem der Verfahren ge- 
maB den Anspruchen 1 bis 5 hergestellten Trager- 
katalysators fur Stoffumwandlungen insbesondere 
zur Abgasreinigung von stationaren und insiationa- 



ren Verbrennungskraftmaschinen, 
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